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Abstrakt 
Bakalářská práce se zaměřuje na optimalizaci způsobu balení dílů vyráběných  
na vybraném pracovišti v podniku. Analyzuje současný způsob balení a za využití 
morfologické analýzy porovnává různé alternativní varianty obalových materiálů.  
Na základě stanovených parametrů pak navrhuje nový způsob balení hotových výrobků. 
Abstract 
The bachelor’s thesis focuses on optimizing the method of packaging of the parts 
manufactured at a selected workplace in a company. It analyzes the current method of 
packaging and using the morphological analysis it compares various alternative variants 
of packaging materials. Based on the set parameters it proposes a new method of 
packaging of the final products. 
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Tato bakalářská práce se zabývá problematikou balení dílů vyráběných na vybraném 
pracovišti závodu Strakonice Glass společnosti DURA Automotive CZ, k.s. Tato 
společnost je zaměřena na design a výrobu komponent pro automobilový průmysl, které 
dále dodává výrobcům automobilů mnoha světových značek.  
V současnosti se v závodě Glass pracuje na několika projektech; projekt výroby 
meziokenních sloupků pro společnost Ford se však bude v blízké době ukončovat 
z důvodu inovace designu vyráběných automobilů a přejde se k výrobě náhradních dílů. 
V souvislosti s touto změnou je potřeba zvážit i změnu způsobu balení dílů tak, aby tyto 
díly mohly být dlouhodobě a efektivně skladovány. Dalším důvodem potřeby této 
změny je také problém nedostupnosti v současnosti používaných sériových obalů. 
Předmětem této práce je tedy analýza současného způsobu balení dílů. První část práce 
shrnuje teoretické poznatky související s logistickými procesy, zejména pak 
s problematikou balení a skladování. V další části jsou zpracována data poskytnutá 
podnikem a analyzován současný způsob balení vyráběných dílů. Pro prozkoumání 
různých možností balení byla použita morfologická analýza. Třetí část práce pak 
zohledňuje všechna relevantní zjištění a navrhuje takový způsob balení dílů, který 
reflektuje všechny stanovené požadavky. V poslední části práce jsou návrhy 




CÍLE PRÁCE, METODY A POSTUPY ZPRACOVÁNÍ   
Hlavním cílem bakalářské práce je navržení způsobu balení dílů vyráběných  
na vybraném pracovišti ve společnosti DURA Automotive CZ, k. s. Návrh by měl 
reflektovat požadavky na optimálnější využití skladových pozic a také vyřešit problém 
nedostupnosti sériových obalů používaných v současnosti. 
Dílčími cíli jsou: 
 Analýza současného způsobu balení dílů 
 Vymezení problémů souvisejících s obalovým hospodářstvím daného výrobku 
 Provedení morfologické analýzy obalových materiálů 
Prvním krokem při zpracování bakalářské práce je shromáždění vhodných dat. Pro tuto 
činnost byly využity zejména metody pozorování a dotazování – některé poznatky 
vycházejí ze zkušeností získaných během praxe a návštěv podniku, jiné byly získány 
díky rozhovorům se zaměstnanci. Další data byla zaměstnanci poskytnuta přímo 
(například různé interní dokumenty – výrobní dokumentace, interní předpisy aj.). 
Za použití získaných dat je poté popsána současná situace v podniku a jsou představeny 
všechny faktory, které budou mít v bezprostřední době vliv na zkoumaný proces, tedy 
na proces balení hotových výrobků. Výsledkem této analýzy je pak vymezení problémů 
zkoumaného procesu. 
Dále byla použita morfologická analýza, která umožňuje prozkoumat různé způsoby 
balení hotových výrobků a porovnat různé varianty obalových materiálů. Na základě 
syntézy poznatků z obou těchto analýz je pak vytvořen návrh možného řešení 
zkoumaného problému. 
Na závěr je vyhodnoceno, zda tento návrh optimálně řeší daný problém. To je 
provedeno srovnáním aktuálního stavu s navrhovaným a to jak z hlediska funkčnosti, 
tak i z hlediska ekonomického. 
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1. TEORETICKÁ VÝCHODISKA PRÁCE 
1.1. Logistika 
1.1.1. Historický vývoj logistiky 
Původ slova „logistika“ můžeme hledat již v řeckém „logos“, které znamená „počínání“ 
či „rozum“. Již v 9. století se používalo ve spojitosti s aritmetikou, kde znamenalo 
„praktické počítání s čísly“. Dnes se ovšem za základ tohoto slova často považuje 
nejčastěji francouzské „loger“, které znamená „obydlí“, „úkryt“, případně „zaopatřit“ 
(Stehlík, 2008, s. 13). 
Význam blížící se tomu, jak tento výraz chápeme dnes, začalo slovo logistika nabývat 
až postupem času v souvislosti s vojenstvím. Tam se jím popisovaly činnosti zajišťující 
veškeré potřeby vojska – převážně zásobování jídlem, zbraněmi a municí, ale  
i ubytování a zdravotnické zabezpečení.  
Ve 20. století pak vzniká logistika jakožto vědní obor. Soustředí se převážně  
na podporu obchodní strategie podniku - matematické metody, které byly za války 
využívány k řešení problémů souvisejících se zásobováním, teď pomáhají řešit 
problémy související se zajišťováním návaznosti jednotlivých procesů v podniku.   
V současnosti logistika nabývá stále většího významu. Zaměřuje se především  
na zdokonalování zákaznického servisu a tím zvyšování spokojenosti zákazníků, 
současně se snaží snižovat náklady a zvyšovat zisk. Díky tomu může podniku přinést 
důležitou konkurenční výhodu a zajistit tak jeho pevné postavení na trhu (Drahotský, 
2003, s. 1-2). 
1.1.2. Definice logistiky 
V současnosti existuje pro pojem logistika celá řada definic. Schulte (1994, s. 13) jej 
vysvětluje jako „integrované plánování, formování, provádění a kontrolování hmotných 
a s nimi spojených informačních toků od dodavatele do podniku, uvnitř podniku a  
od podniku k odběrateli.“  
Stručně se tedy dá vyjádřit jako pohyb materiálu, popř. zboží z místa jejich vzniku 
na místo jejich spotřeby. Tento pohyb by však měl splňovat několik podmínek – 
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správný materiál (zboží) v požadované kvalitě je třeba dopravit spolu se správnými 
informacemi ve správném čase na správné místo a to vše za vynaložení odpovídajících 
nákladů (Drahotský, 2003, s. 1). 
Někdy se také můžeme setkat s pojmem logistický systém. Obecně systémem 
rozumíme soubor prvků a vazeb mezi nimi, navíc má tento soubor určité vazby i  
ke svému okolí (Balátě, 2004). V logistickém systému můžeme za prvky a vazby 
považovat činnosti a procesy související s výše zmíněným pohybem materiálu z místa 
zdroje do místa spotřeby. Podle Pernici (1998, s. 51) systémovost logistiky spočívá také 
v tom, že by logistika měla umět řešit složité problémy i komplexy vzájemně 
souvisejících problémů. 
1.1.3. Členění logistiky 
Různí odborníci mají na členění logistiky odlišný pohled. Sixta, Mačát (2005, s. 46) 
uvádí příklad nejjednoduššího členění logistiky (viz Obr. 1). 
 
Obr. 1: Nejjednodušší členění logistiky (Zdroj: Sixta, Mačát, 2005, s. 46)  
Makrologistika je zde chápána jako logistika zabývající se logistickými řetězci 
nezbytnými pro výrobu určitých výrobků, a to již od těžby surovin až po prodej a 
distribuci zákazníkovi (překračuje tedy hranice jednotlivého podniku, někdy i státu). 
Mikrologistika se naopak zaměřuje na logistické řetězce uvnitř podniku, případně mezi 
jeho jednotlivými závody.  
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Logistický podnik se věnuje logistickým řetězcům vně podniku, tedy realizuje 
propojení dodavatel-zákazník. 
Podniková logistika má pak na starosti všechny logistické procesy související se zájmy 
podniku. Lze ji rozdělit na logistiku zásobování, kam patří nákup veškerého materiálu, 
polotovarů i dílčích výrobků od subdodavatelů, vnitropodnikovou logistiku, kam patří 
řízení toku materiálu v podniku, a na logistiku distribuce, která zahrnuje dodávky 
výrobků zákazníkům (Sixta, Mačát, 2005, s. 49-50). 
1.1.4. Cíle logistiky 
Prioritním cílem podniku by mělo být zejména plné uspokojení zákazníka; toho lze 
dosáhnout tak, že bude vyroben výrobek, popřípadě poskytnuta služba, které budou 
splňovat všechny zákazníkovy požadavky – na jakost, cenu, včasnost dodání, atd. 
Ke splnění tohoto cíle by měla přispívat i logistika. Cíle v podniku mají většinou 
hierarchickou strukturu, což znamená, že cíle jedné rozhodovací úrovně ovlivňují cíle 
všech nižších úrovní. Je tedy žádoucí, aby logistické cíle byly odvozovány  
od podnikové strategie a podřizovány cílům podnikovým. 
Rámcovým cílem podnikové logistiky je zajistit uspokojení zákazníkových přání  
na dodávky a služby na požadované úrovni, a to při současné optimalizaci 
celkových nákladů. 
Tento cíl se skládá ze dvou složek – cílů výkonových a cílů ekonomických. 
Snahou výkonových cílů je zabezpečení patřičné úrovně služeb, tedy připravení 
materiálů, polotovarů, nakupovaných dílů, polosestav i hotových výrobků správného 
druhu, množství a jakosti ve správném okamžiku na správné místo, a to od vstupu  
do podniku přes výrobu a montáž až do výstupu z podniku. 
Ekonomické cíle se zaměřují na splnění výkonové složky cíle s přiměřenými náklady 
při zachování likvidity (tedy platební schopnosti) podniku. Je stanovena určitá úroveň 
služeb poskytovaných zákazníkům – obvykle o něco vyšší než tzv. minimálně nutná 
úroveň služeb, tj. taková úroveň, kterou jsou zákazníci ještě ochotni akceptovat – a  
na této stanovené úrovni služeb je třeba minimalizovat náklady. 
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Z jiného hlediska lze logistické cíle dělit na cíle vnější a cíle vnitřní. 
Vnější logistické cíle se orientují na plnění přání zákazníků a požadavky trhu. Soustředí 
se zejména na zachování či zvýšení objemu prodeje a podílu na trhu. Prostředky 
dosažení těchto cílů jsou jak krátké dodací lhůty, tak i úplnost a spolehlivost dodávek a 
celková pružnost podniku (tedy schopnost podniku pohotově reagovat na přání 
zákazníka či na změny velikosti nebo struktury poptávky na trhu). 
Vnitřní cíle se zaměřují na snižování nákladů na dopravu, manipulaci s materiálem, 
skladování a výrobu a současně se snaží snižovat i objem finančních prostředků 
vázaných v zásobách a v technických prostředcích logistického systému (Horáková, 
Kubát, 1998, s. 21). 
 
Obr. 2: Rozdělení logistických cílů (Zdroj: Sixta, Mačát, 2005, s. 42) 
Za prioritní považujeme cíle vnější a výkonové; mezi sekundární cíle se zahrnují cíle 
vnitřní a ekonomické (Sixta, Mačát, 2005, s. 43). 
1.1.5. Konflikty cílů logistiky 
Rámcový logistický cíl je obvykle blíže specifikován tak, aby odpovídal podmínkám 
daného podniku a byl v souladu s podnikovou strategií. Z tohoto konkretizovaného cíle 
se pak odvozují dílčí cíle pro jednotlivé oblasti logistiky. Zde ale mohou vznikat 
konflikty – jedna oblast logistiky má často jiné, ne-li zcela odlišné zájmy a požadavky 
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než oblast jiná. Tyto konflikty se ale netýkají jen jednotlivých oblastí logistiky, ale i 
logistiky jako celku ve vztahu k ostatním úsekům podniku. 
Pro vyřešení těchto konfliktů je třeba zvolit nějaký kompromis, nalézt rovnováhu mezi 
zájmy oblastí nákupu, výroby, prodeje i dalších souvisejících oblastí. Při stanovování 
dílčích logistických cílů pak vzniká potřeba optimalizace. Tzv. optimalizační úlohy se 
týkají například určování vhodné výše různých druhů zásob nebo vhodné velikosti 
nákupních či výrobních dávek. Rozhodujícím kritériem je zde zejména součet nákladů 
vznikajících v celém logistickém řetězci, limitující podmínkou je pak dodržení 
požadované úrovně služeb (Horáková, Kubát, 1998, s. 22-23). 
1.1.6. Logistické činnosti 
Jak je zřejmé z předchozích kapitol, logistika je značně obsáhlou a komplexní 
disciplínou. Z toho důvodu se zde pro souhrnné vyjádření nejdůležitějších činností 
využívá pojmu logistické činnosti. 
Za logistické činnosti považujeme právě ty činnosti, které jsou nezbytné  
pro bezproblémový tok produktů z místa jejich vzniku do místa jejich spotřeby. 
Tyto aktivity jsou běžnou součástí obecného logistického procesu, ačkoli nemusí vždy 
spadat pouze do kompetence logistiky. Je však zjevné, že všechny z nich ovlivňují 
logistický proces jako celek. 
Níže je popsáno 14 nejdůležitějších logistických činností tak, jak je definovali Lambert, 
Stock a Ellram (2000, s. 15-16).  
Zákaznický servis se dá definovat jako „filozofie orientace na zákazníka, která spojuje  
a řídí všechny složky napojení na zákazníka v rámci stanoveného poměru nákladů  
a poskytovaných služeb“ (Lambert, Stock a Ellram, 2000, s. 17). V širším slova smyslu 
jej lze též chápat jako měřítko funkčnosti logistického systému a jeho schopnosti 
vytvářet užitnou hodnotu pro daný výrobek, popř. službu. Zprostředkovává přesun 
správného produktu, popř. služby ke správnému zákazníkovi na správné místo,  
ve správném čase a při co nejnižších celkových nákladech. 
Prognózování poptávky lze provádět na základě různých dat. Marketing předpovídá 
poptávku na základě cen konkurence, odhadu účinku podpory prodeje apod. Výroba  
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při prognózování vychází z prognóz marketingu i z běžného stavu zásob. Logistika 
stanovuje vhodné množství materiálu/zboží objednávaného i dodávaného a proto by 
měla být při prognózování poptávky v úzkém kontaktu s oběma těmito oblastmi. 
Cílem řízení zásob je udržení vhodné úrovně zásob tak, aby podnik dosahoval jak 
vysoké úrovně zákaznického servisu, tak i přijatelných nákladů na udržování zásob 
(včetně kapitálu vázaného v zásobách, nákladů na skladování a nákladů na zastarávání 
zboží). 
Logistická komunikace je důležitá, neboť představuje klíč k úspěšnému fungování 
celého systému, ať už se jedná o komunikaci mezi podnikem a jeho dodavateli a 
zákazníky nebo o komunikaci mezi jeho jednotlivými útvary či články jednotlivých 
řetězců. V současnosti se klade velký důraz hlavně na komplexnost, automatizaci  
a rychlost komunikace.  
Manipulace s materiálem je činností, která sice vytváří náklady, ale nepřináší výrobku 
žádnou přidanou hodnotu; spadá sem vše související s pohybem a přesunem surovin, 
zásob i hotových výrobků v rámci výrobního závodu či skladu. Cílem řízení toku 
materiálu je pak minimalizovat tento pohyb tak, aby se zároveň minimalizovaly 
náklady, omezily se ztráty, plýtvání apod. 
Vyřizování objednávek představuje způsob, jak podnik provádí přijímání objednávek  
od zákazníků, kontrolu jejich stavu, související komunikaci se zákazníky a samotné 
vyřízení daných objednávek. Vzhledem k tomu, že doba cyklu objednávky má velký 
vliv na to, zda zákazníci vnímají služby podniku jako kvalitní či nikoli, a tím i  
na celkovou spokojenost zákazníků, podniky se často zaměřují na takové metody 
vyřizování objednávek, které celý tento proces urychlují (například elektronická 
výměna dat, elektronický převod peněz apod.). 
Balení má velký význam ze dvou hlavních důvodů. Prvním je jeho marketingová 
funkce – vzhledově přitažlivý obal má větší šanci upoutat pozornost zákazníka. 
Z logistického hlediska je obal důležitý pro identifikaci výrobku, jeho ochranu a 
uskladnění; zároveň zákazníkovi předává důležité informace o výrobku a usnadňuje tak 




Podpora servisu zahrnuje například výrobu a uskladnění vhodného množství 
náhradních dílů, jejich dodávky dealerům či rychlé vyřizování oprav. Hlavně 
v průmyslu mohou nedostatky v této oblasti vyvolat zpoždění, popřípadě zastavení 
výroby, což může mít za následek velké ztráty. 
Stanovení vhodného místa výroby a skladování je důležité zejména z toho důvodu, že 
ovlivní náklady na dopravu jak do podniku, tak i z podniku ven. Při výběru je třeba brát 
v potaz hlavně umístění dodavatelů, zákazníků, možnosti dopravních služeb, ale i 
dostupnost kvalifikovaných pracovníků apod. 
Pořizování chápeme jako „nákup materiálů a služeb od externích organizací s cílem 
podpory veškerých operací firmy od výroby po marketing, prodej a logistiku“. Patří sem 
činnosti jako výběr dodavatelů, hodnocení kvality jejich služeb, jednání o cenách, 
dodacích množstvích i dodacích podmínkách. 
Manipulace s vráceným zbožím je složitá zejména proto, že podnik obvykle 
manipuluje s velkým objemem zboží směrem k zákazníkovi; tady se ale manipuluje 
s malým objemem zboží proti tomuto směru, tedy od zákazníka k podniku. Navíc 
náklady na přesun „proti proudu“ logistického řetězce mohou dosáhnout až 
devítinásobku běžných nákladů na přesun stejného výrobku po jeho směru. 
Zpětná logistika se zabývá činnostmi souvisejícími s odpadovými materiály, ať už se 
jedná o jejich opětovné použití, recyklaci či úplnou likvidaci. V současné době roste 
zájem hlavně o opětovné používání materiálů či jejich recyklaci. Zejména v Evropě je 
na tuto oblast kladen velký důraz a existují zde přísná omezení týkající se odstraňování 
obalových materiálů i zastaralých výrobků.  
Doprava je klíčovou oblastí logistiky; souvisí mimo jiné s výše zmíněnou manipulací 
s materiálem a zbožím, výběrem vhodného místa výroby, zákaznickým servisem atd. 
Ve srovnání s dalšími logistickými činnostmi je často nejnákladnější. Zahrnuje 
například výběr vhodného způsobu přepravy, přepravních tras i dopravce, zároveň musí 
dbát na to, aby nebyly porušeny předpisy země, kde přeprava probíhá. 
Skladování je další důležitou logistickou činností, umožňuje zboží vyrobit a pak 
uchovat pro pozdější potřebu – buď v místě vzniku, nebo mezi místem vzniku a místem 
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jejich spotřeby. Skladování má vliv mimo jiné na zákaznický servis, tvoří důležitý 
článek mezi výrobcem a zákazníkem (Lambert, Stock a Ellram, 2000, s. 15-21). 
1.2. Aktivní prvky logistických systémů 
Jako aktivní prvky logistického systému označujeme všechny technické prostředky  
a zařízení, které slouží k manipulaci, přepravě, skladování, balení, přenosu informací  
a dalším činnostem (tzv. netechnologickým operacím) prováděným s pasivními prvky 
logistického sytému. Za nedílnou součást aktivních prvků se považují i lidé s těmito 
prvky zacházející (Sixta, Mačát, 2005, s. 221). 
1.2.1. Manipulační prostředky a zařízení 
Většina aktivních prvků se používá právě k manipulaci či jinému způsobu přemístění 
prvků pasivních. Manipulační prostředky můžeme rozdělit podle způsobu jejich pohybu 
na zařízení s přetržitým pohybem a zařízení s plynulým pohybem 
Mezi zařízení s přetržitým pohybem lze zařadit různá zařízení pro zdvih (například 
zdvižné plošiny, výtahy, jeřáby), pro pojezd (například různé kolové podvozky, vozíky, 
tahače), pro stohování (například regálové zakladače, vysokozdvižné vozíky) a 
vyklápěcí prostředky (například vyklápěcí plošiny a můstky). 
Mezi zařízení s plynulým pohybem pak patří nejrůznější druhy dopravníků (například 
pásové, žlabové, hydraulické apod.) (Pernica, 1994, s. 9-10). 
1.2.2. Dopravní prostředky 
Pernica (1994, s. 149) se dále věnuje rozdělení dopravních prostředků. Obvyklým 
způsobem dělení dopravních prostředků je dělení podle jejich druhu. 
Silniční a kolejové dopravní prostředky je možné dále dělit na motorové a 
bezmotorové, dále jsou tu dopravní prostředky vodní a vzdušné, existují avšak také 
nekonvenční druhy dopravních prostředků, mezi něž lze zařadit například lanové dráhy 
či různá vznášedla. 
Pro logistiku však toto rozdělení není vhodné. Často je proto využíváno mnohem 
vhodnějšího rozdělení, které vychází ze vztahu daného prostředku ke způsobu 
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provádění ložných operací. Rozlišujeme tak dopravní prostředky obsluhované, 
samoobslužné a speciální. 
1.3. Pasivní prvky logistických systémů 
Materiál, přepravní jednotky, obaly, odpad a informace, jejichž pohyb od místa jejich 
vzniku do místa jejich spotřeby tvoří podstatnou část logistického řetězce, lze označit 
pojmem pasivní prvky. Tyto pasivní prvky musí při svém pohybu vykonat množství 
netechnologických operací (tj. operací, které nijak nemění množství či podstatu daných 
prvků), jejichž hlavním cílem je překonat prostor, popř. i čas; tento pohyb se 
uskutečňuje za pomoci prvků aktivních (Sixta, Mačát, 2005, s. 173). 
1.3.1. Materiál 
Pro efektivní plánování logistického řetězce je třeba mít přehled o všech jeho 
součástech. Z toho důvodu se mimo jiné provádí klasifikace materiálu; jejím cílem je 
nejen zjednodušení plánování (rozdělením problému na menší, snadněji řešitelné části), 
ale i přesné vymezení vlastností materiálu, které dále napomůže výběru vhodného 
manipulačního prostředku.  
Základní klasifikace vychází ze skupenství materiálu, odlišuje se materiál pevný, 
kapalný a plynný. Zde je dále možno rozeznávat materiál uskupený  
do manipulačních jednotek – ten je uložen například v přepravce, pytli, láhvi apod.), 
a materiál volně ložený - sypaný materiál, kapaliny nebo plyn proudící potrubím (Sixta, 
Mačát, 2005, s. 174-176). 
Pro výběr vhodného manipulačního prostředku se posuzují i další kritéria, shrnuta 




Tab. 1: Klasifikace manipulačních prostředků (Zdroj: Sixta, Mačát, 2005, s. 176) 
 
1.3.2. Manipulační a přepravní jednotky, přepravní prostředky 
„Manipulační jednotka je jakékoliv množství materiálu, které tvoří jednotku schopnou 
manipulace, aniž by bylo nutné dále ji upravovat. S manipulační jednotkou se 
manipuluje jako s jediným kusem.  
Přepravní jednotka je množství materiálu, které lze přepravovat bez dalších úprav. 
Přepravní prostředek je technický prostředek (např. paleta, kontejner apod.), který 
vytváří manipulační či přepravní jednotku a usnadňuje manipulaci či přepravu.“ (Sixta, 
Mačát, 2005, s. 179) 
Různé články logistického řetězce vyžadují různé velikosti manipulačních a přepravních 
jednotek. Pro zajištění rozměrové návaznosti manipulačních a přepravních jednotek se 
využívá tzv. rozměrová unifikace, vycházející ze standardů norem ISO. Ta navíc 
umožňuje snížení spotřeby času na provádění vybraných operací, zvýšení využití 
kapacit skladů a dopravních prostředků a tím snížení celkových logistických nákladů 
(Sixta, Mačát, 2005, s. 179). 
řád určení hmotnost přepravní prostředek způsob manipulace
I.
k ruční manipulaci, je vhodné ji 
dále nedělit, většinou 
představuje minimální objednací 
množství
max. 15 kg
bedny, přepravky, pytle 
apod., tvořena bez 
pomoci dopravního 
prostředku




k mechanizované nebo 
automatizované manipulaci, 
ukládání ve skladech (skladová 
jednotka), k mezioperační 
manipulaci, k meziobjektové a 
vnější přepravě (expediční 
jednotka)
250-1000 kg                  




nízko či vysokozdvižný 
vozík, stohovací jeřáb 
apod.
III.
k dálkové vnější kombinované 







spec. zařízení s 
nosností do 40000 kg
IV.
pro dálkovou kombinovanou 
vnitrostátní říční a námořní 
přepravu









Ukládací bedny jsou určeny pro skladování a mezioperační manipulaci; jsou proto 
často opatřeny úchyty pro usnadnění ruční manipulace a opatřeny rámečky pro umístění 
identifikačního štítku. Zároveň jsou stohovatelné a je možné je přepravovat za pomoci 
vozíků či dopravníků rozličných druhů. 
Přepravky se v mnohém podobají ukládacím bednám, jsou však často přizpůsobené 
různým druhům přepravovaného materiálu (například speciální přepravky na láhve 
apod.). 
Palety jsou určeny pro skladování i mezioperační manipulaci a jsou vhodné zejména 
k vidlicovému způsobu manipulace, tj. manipulace za použití nízkozdvižných  
i vysokozdvižných vozíků. Vyrábí se z různých materiálů a nejčastěji jsou vratné. 
V současnosti se často používají tzv. europalety. Ta má rozměry 800x1200 mm a 
nosnost mezi 1000 a 2000 kg, v závislosti na rozložení materiálu na paletě (AZ palety 
s.r.o., 2007-2014). 
Tam, kde není možné použít palety, je možné použít roltejnery. Jedná se o přepravní 
prostředky opatřené čtyřkolovým podvozkem, což usnadňuje manipulaci. Využívají se 
zejména ve skladech velkoobchodů, popř. k expedici zboží do prodejen maloobchodů. 
Rozměr roltejneru je obvykle 600x800 mm a nosnost až 500 kg. 
Přepravníky se používají převážně pro mezioperační manipulaci s kapalným, 
kašovitým či sypkým materiálem. 
Kontejnery jsou speciálně konstruovány tak, aby ulehčovaly přepravu zboží a aby bylo 
možné je snadno naplnit i vyprázdnit. 
Výměnné nástavby se používají zejména při přepravě silničními nákladními vozidly, 
tedy nákladními automobily, přívěsy, návěsy, případně i železničními nákladními vozy 
(Sixta, Mačát, 2005, s. 180-191). 
1.3.3. Obaly 
Obal spoluvytváří manipulační nebo přepravní jednotku. Obvykle je tvořen souborem 
obalových prostředků, které musí plnit několik důležitých funkcí. 
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Důležitou funkcí je zejména funkce ochranná. Úkolem obalu je ochránit svůj obsah  
před mechanickým poškozením (které může způsobit například tlakové namáhání  
při dlouhém skladování nebo vibrace při dopravě) i před klimatickými vlivy 
(nedostatečná nebo naopak nadměrná vlhkost může i některých výrobků vést k jejich 
znehodnocení). 
Manipulační funkce vychází z toho, že obal spoluvytváří manipulační nebo přepravní 
jednotku. Obal je tedy třeba přizpůsobit potřebě snadné, rychlé a bezpečné manipulace 
– rozměry obalů se proto často odvozují od rozměrů palet; navíc je vhodné promyslet i 
ergonomické řešení obalu tak, aby byla usnadněna ruční manipulace s obalem. 
Informační funkce obalu je důležitá především pro koncového zákazníka. Informace   
na obalu mu sdělují vše, co potřebuje vědět o výrobku, jeho složení, životnosti  
i správném používání. Tato funkce je však užitečná i v dalších oblastech logistického 
řetězce, protože informace na obalu umožňují identifikaci zboží například ve skladu,  
při přepravě apod. 
Prodejní funkce obalu je splněna v případě, že vzhled a provedení obalu napomáhá 
propagaci a prodeji výrobku (Sixta, Mačát, 2005, s. 191-198). 
Sixta, Mačát (2005, s. 198) dále rozlišují tři druhy obalů. 
 „Spotřebitelský obal slouží pro jeden výrobek, pro sadu výrobků (tzv. sdružený obal) 
nebo pro malý počet kusů téhož výrobku (tzv. skupinový obal) určených ke konečné 
spotřebě.“ (Sixta, Mačát, 2005, s. 199) Tento typ obalu plní zejména funkci ochrannou, 
prodejní a informační. 
Distribuční obal můžeme chápat jako mezičlánek mezi spotřebitelskými a přepravními 
obaly. Tento obal zastává zejména funkci ochrannou a manipulační, využívá se  
ve skladech a při doplňování zboží v prodejnách. 
Přepravní obal je vnější obal plnící zejména funkci ochrannou, bývá totiž často 
vystaven působení různých klimatických vlivů. Důležitá je zde také informační funkce, 
na obalu jsou umístěna sdělení o odesílateli a příjemci, obsahu a hmotnosti zboží apod. 





1.4.1. Definice a význam skladování 
Lambert, Stock a Ellram (2000, s. 266) považují skladování za jednu z nejdůležitějších 
oblastí logistického systému. Definují ji jako: „tu část podnikového logistického 
systému, která zabezpečuje uskladnění produktů (např. surovin, dílů, hotových výrobků) 
v místech jejich vzniku a mezi místem vzniku a místem spotřeby a poskytuje 
managementu informace o stavu, podmínkách a rozmístění skladovaných produktů.“ 
Je tedy možné rozlišit dvě hlavní skupiny zásob. Do první skupiny lze zařadit všechny 
suroviny, součástky a díly, které podnik potřebuje pro výrobu, druhou skupinu pak tvoří 
hotové výrobky. Dalšími skupinami zásob jsou například zásoby zboží ve výrobě či 
materiály určené k likvidaci, ty však obvykle tvoří jen malou část celkových zásob 
podniku. 
Důvodů ke skladování produktů a udržování zásob můžeme najít hned několik: 
 Úspora nákladů na přepravu a nákladů ve výrobě 
 Využití množstevních slev při nákupech do zásoby 
 Adaptace na proměnlivé podmínky trhu (sezónnost a výkyvy poptávky apod.) 
 Překlenutí rozdílů na straně času a prostoru mezi výrobcem a spotřebitelem 
 Dosažení co nejmenších celkových logistických nákladů a zároveň zachování 
úrovně zákaznického servisu (například zachování komplexnosti sortimentu) 
 Podpora zpětné logistiky 
1.4.2. Funkce skladování 
Dále Lambert, Stock a Ellram (2000, s. 275) odlišují tři základní funkce skladování. 
Těmi jsou přesun produktů, uskladnění produktů a přenos informací  
o skladovaných produktech.  
Přesun produktů 
Příjem zboží se stará o vybalení zboží z přepravního prostředku, kontrolu stavu  
a množství dodaného zboží a následnou aktualizaci skladových záznamů. 
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Transfer zahrnuje fyzický přesun produktů a jejich uložení do skladu, případně  
ze skladu do místa výstupní expedice. 
Nedílnou součástí výstupní expedice je i kompletace zboží podle objednávky, kdy se 
produkty přeskupují dle požadavků zákazníka.  
Překládka zboží v podstatě „přeskakuje“ krok uskladnění produktů a přesouvá je 
rovnou z místa příjmu do místa výstupní expedice. Úplný cross-docking navíc 
vynechává i transfer a kompletaci zboží, proto je třeba klást velký důraz na přenos 
informací a přesnou koordinaci všech činností. 
Poslední činnost související s přesunem zboží, tedy expedice, má na starosti zabalení 
výrobků (skládající se z třídění výrobků, jejich zabalení do krabic či jiných přepravních 
obalů a označení jednotlivých zásilek informacemi potřebnými pro dodávku), kontrolu 
expedovaného zboží, jeho přesun na dopravní prostředek a v neposlední řadě aktualizaci 
skladových záznamů.  
Uskladnění produktů 
Druhou funkcí je uskladnění produktů, které lze rozdělit na uskladnění přechodné a 
uskladnění časově omezené. 
Přechodné uskladnění produktů je nezbytné pro doplnění základních zásob bez ohledu 
na skutečný obrat zásob. Je využíváno zejména v systému cross-docking. 
Časově omezené uskladnění se týká tzv. nárazníkových nebo pojistných zásob, tedy 
zásob, které převyšují potřeby běžného doplňování zásob. Mezi důvody časově 
omezeného uskladňování patří například sezonní či z jiného důvodu kolísavá poptávka, 
úprava výrobků (ovoce, maso apod.), nákupy do zásoby nebo zvláštní podmínky 
obchodu (poskytnutí množstevní slevy apod.). 
Přesun informací o skladovaných produktech 
Poslední funkce skladování, tedy přenos informací, probíhá paralelně s přenosem a 
uskladněním produktů. Pro řízení skladovacích aktivit je třeba sledovat informace  
o stavu a umístění zásob, zboží v pohybu, vstupních a výstupních dodávkách, využití 
skladovacího prostoru, veškeré informace o zákaznících apod. V souvislosti s tím však 
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vzniká značně objemná administrativa, kterou se podniky snaží omezit všude, kde je to 
možné. Využívají k tomu například prostředků automatizace, elektronické výměny dat 
či technologii čárových kódů, které významně přispívají i k zrychlení a zpřesnění dat. 
1.4.3. Chyby při skladování 
„Pro provoz skladu je velmi důležitá zejména optimální kombinace manuálního a 
automatizovaného manipulačního systému“ (Sixta, Mačát, 2005, s. 145). 
V každém procesu se mohou objevit nedostatky a to platí i pro skladování. Nejčastější 
chyby souvisejí jak s přesunem a uskladněním produktů, tak i s přenosem informací 
v rámci skladu. Sixta, Mačát (2005, s. 145) definují pět nejběžnějších chyb  
při skladování: 
 Přebytečná nebo nadměrná manipulace 
 Nízké využití skladové plochy a prostoru 
 Nadměrné náklady na údržbu a výpadky kvůli zastaralým zařízením 
 Zastaralé způsoby příjmu a expedice zboží 
 Zastaralé způsoby počítačového zpracování rutinních transakcí 
Je důležité, aby se management snažil tyto nedostatky odstranit, nebo alespoň částečně 
zmírnit jejich dopad na celé skladové hospodářství. 
1.4.4. Metody uskladňování 
K vyřešení nedostatků skladování může pomoci mimo jiné i vhodně zvolená strategie 
skladování. Důležitým hlediskem pro výběr této strategie může být i způsob volby 
skladovacích míst. Sixta, Mačát (2005, s. 155-156) definují několik možných metod  
pro uskladňování položek (materiálu, polotovarů i hotových výrobků), jejichž 




Tab. 2: Metody uskladňování (Upraveno dle: Sixta, Mačát, 2005, s. 155-156) 
 
1.4.5. Systém tlaku a systém tahu ve skladování 
Systém tlaku předpokládá, že vše, co se vyrobí (a plán výroby zde vychází z celkové 
kapacity výrobního závodu), se také prodá. Pokud je však výroba rychlejší než prodej, 
hotové výrobky zůstávají ve skladu výrobního závodu a výrobu je třeba zpomalit, dokud 
se rychlost nevyrovná rychlosti odbytu. Skladování tedy funguje jako úschova výrobků. 
V současnosti se však více uplatňuje systém tahu, který se naopak zaměřuje na neustálé 
monitorování poptávky. Výrobní plán se vytváří pro množství výrobků požadované 
zákazníky. Skladování zde může být chápáno jako „průtokové centrum“, které pomáhá 
přesunout výrobek blíže zákazníkovi (Sixta, Mačát, 2005, s. 138). 
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Sklad je místo, kde se skladují všechny druhy produktů, od materiálu až po hotové 
výrobky. Manipulace s většinou uskladněných produktů probíhá ve čtyřech fázích; těmi 
jsou přejímka, uskladnění, expedice a nakládka. Vzhledem k tomu, že činnosti ve 
skladech nepředávají výrobku přidanou hodnotu, je cílem skladů minimalizovat 
provozní náklady (Lambert, Stock a Ellram, 2000, s. 266). 
1.5.1. Funkce skladů 
Sixta, Mačát (2005, s. 146) rozlišují pět základních funkcí skladů. 
Vyrovnávací funkce spočívá ve vzájemném sladění materiálového toku a materiálové 
potřeby z hlediska kvantity i času. 
Zabezpečovací funkce zmenšuje rizika vyplývající z kolísání odbytu či posunů 
dodávek zboží. 
Pokud materiály dostupné na trhu neodpovídají plně individuálním potřebám výroby či 
při tvorbě sortimentu v obchodě, stává se nedocenitelnou funkcí skladů funkce 
kompletační. 
Spekulační funkce vychází z předpokladu zvýšení cen na zásobovacích a odbytových 
trzích. 
Tzv. produktivní sklady mají funkci zušlechťovací. Skladování produktů je součástí 
výrobního procesu a dokonce mění kvalitu skladovaných položek (zrání, kvašení atd.). 
1.5.2. Druhy skladů 
Rozeznáváme různé druhy skladů, a to v závislosti na tom, na jaké jejich znaky se 




Obr. 3: Druhy skladů (Zdroj: Schulte, 1994, s. 92) 
Podle toho, v jaké fázi hodnototvorného procesu se nacházejí, rozlišujeme sklady 
vstupní (ke skladování vstupních materiálů), mezisklady (ke skladování 
materiálu/rozpracované výroby mezi různými fázemi výrobního procesu) a sklady 
odbytové (ke skladování mezi výrobou a expedicí). 
V centralizovaném skladu se veškeré zásoby soustředí na jednom místě uvnitř 
podniku, naproti tomu decentralizované sklady se nacházejí na různých místech 
v rámci závodu. Decentralizované sklady lze dále dělit na sklady orientované  
na ukládání materiálu dle druhu nebo na sklady orientované na ukládání materiálu 
podle jeho potřeby ve výrobním procesu. Při decentralizování skladů je také vhodné 
vytvořit vyrovnávací sklad jako speciální formu meziskladu. 
Další členění skladů vychází z toho, kam se z daných skladů zásoby dále přesouvají. 
Všeobecné sklady zásobují všechna místa v podniku; pohotovostní sklady mají blíže 
definovaný okruh nositelů potřeb; příruční sklady pak dodávají materiál jen pro určité 
výrobní stupně. 
Povětrnostní podmínky mohou mít velký vliv na skladované zásoby (vzniká zde 
možnost poškození zboží), proto se většinou využívá skladů uvnitř budov. Nalézt se 
ale dají i sklady venkovní. 
Rozdělení na vnitřní a vnější sklady se odvozuje od toho, zda sklad leží v areálu 
daného podniku (vnitřní sklad) či zda leží mimo areál (vnější sklad; vzniká například 
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z důvodu nedostatečných prostor nebo ke zkrácení vzdálenosti mezi podnikem a jeho 
dodavateli/odběrateli). 
V případě vlastních skladů se řízením zásob věnuje sám podnik, při využívání cizích 
skladů tuto činnost svěřuje někomu jinému (například zasilateli, zákazníkovi apod.) 
(Schulte, 1994, s. 94). 
1.6. Metody pro řízení a optimalizaci logistických procesů 
Logistiku můžeme chápat i jako „kvantitativní řízení“. Z toho důvodu je nezbytné  
při řízení logistických procesů a při řešení nejrůznějších problémů znát a používat celou 
řadu metod (Sixta, Mačát, 2005, s. 295). 
„Metodou se rozumí promyšlený, soustavný a cílevědomý přístup k řešení a postup  
při řešení problémů. Metoda zahrnuje systém pravidel, která určují navazující možné 
systémy operací směřující od určitých výchozích podmínek k určitému cíli.  
K nejdůležitějším předpokladům úspěchu v každé činnosti patří správné zvolení metody, 
které vychází především ze znalosti metod.“ (Drahotský, 2003, s. 133) 
Správně zvolená metoda umožní dokonalejší poznání podstaty problému, využití 
osvědčeného způsobu řešení daného problému a zajistí tak úsporu času i dalších 
komplikací. 
Metody lze rozdělit do tří základních skupin – na obecné metody, specifické metody a 
metody tvůrčího myšlení. Obecné metody je možné dále členit na metody empirické, 
které vycházejí ze zkušeností a vnímání člověka, a metody exaktní, jejichž základem je 
analýza a analytické myšlení. Specifické metody jsou pak složitější metody, pro jejichž 
správné použití je potřeba alespoň základní znalost matematiky, statistiky apod. 
Metody tvůrčího myšlení vycházejí z nápadu; základem je metoda brainstormingu, 
jejímž cílem je podpořit tvořivý způsob myšlení. Běžně při řešení problémů používáme 
myšlení analytické, jsme k tomu totiž odmala vedeni ve škole. Důležité je však i 
podvědomé, tvořivé myšlení, a to zvláště při řešení problémů s více možnými řešeními. 
Překážkou pro tvořivé myšlení však může být například zažitý předpoklad, že existuje 
pouze jedno řešení, které lze považovat za správné (Drahotský, 2003 s. 133-143). 
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Do těchto základních skupin lze zařadit mnoho metod, pro přehlednost jsou některé 
z nich shrnuty v Tab. 3.  
Tab. 3: Metody uplatňované nejen v logistice (Zdroj: Drahotský, 2003, s. 134) 
 
Pozorování je základní empirickou metodou. Vychází ze smyslů člověka a je vhodné ji 
doplnit technickými prostředky pro zaznamenání získaných poznatků. 
Dotazováním, popřípadě dotazníkovou metodou, je možné získat takový pohled  
na danou problematiku, který vychází z osobních zkušeností jiných lidí. 
Analýza, tedy rozklad problému na jednotlivé podrobněji zkoumané části, je 
považována za základní exaktní metodu. Existuje mnoho druhů analýz, například 
klasifikační, srovnávací či hodnotová. 
Syntéza se často používá spolu s analýzou. Umožňuje souhrnné vyzvednutí důležitých 
souvislostí zkoumaného jevu a na jejich základě pak předložení návrhu vhodných 
opatření. 
Sixta, Mačát (2005, s. 295-298) se věnují i dalším druhům metod používaných  
v logistice. 
Mezi metody sloužící k analýze logistických procesů můžeme zařadit například 
systémovou analýzu (ta je zaměřena na objasnění logistických procesů v podniku), 
ABC analýzu (často používaná k analýze stavu zásob; určuje významnost vybraných 
empirické exaktní
pozorování analýza matematické metody brainstorming
analogie indukce statistické metody brainwriting
dotazníky dedukce nestatistické metody metoda 635
testy abstrakce grafické metody morfologická analýza
experiment konkretizace scénáře koincidenční matice
reflexe historická metoda strom cílů model tvůrčího myšlení
měření systémový přístup patentová analýza podnětová analýza








prvků logistického procesu) či hodnotovou analýzu (hodnotí hospodárnost toku 
materiálu podnikem). 
Metody operační analýzy modelují za pomoci matematických disciplín různé části 
procesů. V logistice se často uplatňují metody teorie front, teorie zásob a teorie obnovy. 
Pro řešení dopravních systémů nebo pro potřeby síťové analýzy se často využívá 
metody teorie grafů. Ta může pomoci k určení optimálního toku v sítích, optimálního 
pořadí dopravní obsluhy určených míst apod.  
Analýzu a měření vykonávané práce je možné provádět za pomoci metod analýzy 
práce. Jde především o identifikaci plýtvání v pracovních procesech a to 
prostřednictvím určení norem spotřeby času pro jednotlivé činnosti. Měření je 
prováděno přímo - chronometráž, snímek pracovního dne, nebo nepřímo - MTM, 
MOST, tzv. systémy předem určených časů (API, 2005 - 2015). 
1.6.1. Morfologická analýza 
Morfologická analýza slouží k provedení systematického vyšetření všech možných 
řešení daného problému, a to cestou zkoumání nových řešení jeho dílčích prvků 
(Tomek, Vávrová, 2009). Tuto metodu představil v roce 1942 astrofyzik Fritz Zwicky, 
kdy měla za úkol navrhnout nová řešení struktury proudových motorů letadel. 
V současnosti se používá pro řešení komplexních problémů, které je možné 
charakterizovat sadou parametrů. Je možné ji využít například při různých 
technologických problémech, při vývoji nových výrobků a služeb apod. Její výhodou je, 




2. ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU 
2.1. Představení společnosti DURA Automotive CZ, k. s. 
2.1.1. DURA ve světě - DURA Automotive Systems, LLC 
DURA Automotive Systems, LLC je významným nezávislým designérem a výrobcem 
dílů pro automobilový průmysl. Zaměřuje se na výrobu řídících kontrolních systémů, 
sedadlových kontrolních systémů, bezpečnostního vybavení, zabudovaných okenních 
systémů a vnějšího obložení automobilů. Zde vyráběné díly se v současnosti používají 
při výrobě více než 300 modelů automobilů a jsou dodávány mnoha evropským, 
americkým i asijským koncovým výrobcům automobilů i jejich subdodavatelům 
(LinkedIn, 2015). 
Společnost sídlí v Auburn Hills v americkém Michiganu, její pobočky se však nacházejí 
v patnácti zemích celého světa. Největší zastoupení má společnost v Evropě. Umístění 
jednotlivých poboček je znázorněno na Obr. 4. 
 
Obr. 4: Zastoupení DURA Automotive Systems, LLC v Evropě (Zdroj: DURA Automotive 
Systems, LLC, 2015b) 
Generální ředitelkou je v současnosti Lynn Tilton, která je taktéž zakladatelkou a 
generální ředitelkou společnosti Patriarch Partners, LLC. Tato společnost  
investuje do mnoha různých podniků napříč průmyslovými odvětvími  
a to s cílem zabezpečit co největší množství pracovních míst. Mezi největší investice 
v současnosti patří kromě společnosti DURA Automotive Systems, LLC i společnosti 
Spiegel Catalogs, MD Helicopters, Rand McNally, Stila Cosmetics a mnoho dalších, 
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což činí tento celek největší americkou společností vlastněnou ženou (DURA 
Automotive Systems, LLC, 2015c). 
DURA Automotive Systems, LLC se mimo jiné staví velmi zodpovědně k oblasti 
ochrany životního prostředí. Prostředkem pro zajištění výroby bezpečných, účinných, 
pro zákazníky lákavých a zároveň ekologicky šetrných výrobků je inovace. Jejím cílem 
je kromě uspokojení potřeb a požadavků zákazníků také integrace přístupů udržitelného 
rozvoje do všech probíhajících i budoucích projektů. Díky tomuto postoji společnost 
získala certifikáty ISO 14001:2009 - Management životního prostředí a ISO 
50001:2011 - Hospodaření s energií (DURA Automotive Systems, LLC, 2015a; DURA 
Automotive Systems, LLC, 2015e). 
2.1.2. DURA v České republice – DURA Automotive CZ, k. s. 
Společnost DURA Automotive CZ, k. s. vznikla zápisem do obchodního rejstříku dne 
10. srpna 1994, v té době jako společnost s ručením omezeným, jejíž základní kapitál 
postupně vzrostl až na 811 144 000,- Kč. Od 27. listopadu 2006 je však vedena jako 
společnost komanditní. Více informací z obchodního rejstříku je uvedeno v Tab. 4. 
Tab. 4: Základní informace (Upraveno dle: Ministerstvo spravedlnosti ČR, 2012-2014) 
 
V současné době fungují na Strakonicku tři provozovny zaměstnávající skoro 1400 
zaměstnanců. Závod Blatná se zaměřuje na výrobu karosářských dílů pro automobilky, 
závod Strakonice Glass je specializován na výrobu okenních modulů a ozdobných 
krycích lišt a závod Strakonice Trim se věnuje povrchové úpravě (lakování) 
obchodní firma DURA Automotive Systems CZ, k. s.
identifikační číslo 611 73 151
zápis do OR 10. srpna 1994
spisová značka A 8462 vedená u Krajského soudu v Českých Budějovicích
sídlo Riegrova 495, Blatná, 388 18
koupě zboží za účelem jeho dalšího prodeje a prodej
výroba a vývoj dílů pro vnitřní dekorace automobilů a automobilových dílů
povrchové úpravy a svařování kovů
výroba a zpracování skla
činnost účetních poradců, vedení účetnictví, vedení daňové evidence
statutární orgán 
(komplementář)
DURA Automotive Systems CZ, s.r.o., IČ 260 31 531                                               




vzhledových dílů automobilů. Výroba se v těchto závodech neustále rozšiřuje, rozvíjí se 
například lakování kovových dílů povrchem high gloss (vysoký lesk).  
Kromě již výše zmíněných certifikátů ISO 14001:2009 a ISO 50001:2011 je DURA 
Automotive CZ, k. s. také nositelem certifikátu kvality ISO 16949:2009 - Management 
kvality (Impuls pro kariéru, 2015). 
2.1.3. DURA Automotive CZ, k. s. – závod Strakonice Glass 
Historie a současnost 
Závod Strakonice Glass byl založen v roce 2001, kdy sem byly z německého 
Plettenbergu přesunuty tři pilotní projekty. Hlavním cílem těchto projektů bylo 
nastavení standardů kvality pro vstřikování a upevňování PVC a dosažení co nejvyšší 
možné kvality těchto procesů. V té době DURA Automotive CZ, k. s. využívala jen 
jedinou budovu a zaměstnávala kolem osmdesáti pracovníků. 
Poté se výroba postupně rozšiřovala, nejdříve byly přidány projekty zaměřené  
na výrobu skla za použití nové technologie TPE, postupně se výroba zvýšila od čtyř až 
šesti projektů za rok na současných pětačtyřicet probíhajících projektů. Zároveň je 
dalších jedenáct potvrzeno i do budoucna. DURA Automotive CZ, k. s. v současnosti 
využívá ve Strakonicích devět budov a zaměstnává kolem 700 zaměstnanců. 
Od roku 2006 pak byly zavedeny dvě nové technologie. První z nich je automatická 
manipulace se sklem, která usnadňuje proces vstřikování skla pro okenní moduly. 
Druhou technologií je pak vstřikování plastových vnějších dílů pro automobilové 
karoserie. 
Současná adresa závodu Glass je Tovární 202, Strakonice, kde sídlí ve společném 
areálu spolu se závody společnosti ČZ a.s. Výrobní haly, které zde společnost DURA 
Automotive CZ, k. s. využívá, má dlouhodobě pronajaty (DURA Automotive CZ, k. s., 
2014a). 
Odběratelé 
Odběrateli dílů vyrobených v DURA Automotive CZ, k. s. - Strakonice Glass jsou 
převážně koncoví výrobci automobilů. V současnosti jsou nejvýznamnějšími z nich VW 
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Group, Ford a Audi, díly však odebírají například i společnosti Daimler, Volvo, BMW 
Group a další. Na Grafu 1 je možné vidět podíl jednotlivých zákazníků na celkovém 
odbytu za rok 2014. 
 
Graf 1: Podíl zákazníků na odbytu za rok 2014 (Zdroj: DURA Automotive CZ, k. s., 2014b) 
Konkurence 
Vzhledem k tomu, že v České republice není společnost s podobným výrobním 
programem, jaký má DURA Automotive CZ, k. s., dalo by se říci, že společnost 
konkurenci nemá. Z globálního hlediska však za její konkurenty můžeme považovat 
například společnosti Johnson Controls, Lear Corporation nebo Faurecia Group. Tyto 
společnosti se zabývají mimo jiné výrobou sedadlových systémů, interiérového 
vybavení automobilů a dalších součástek, čímž konkurují hned několika oblastem 
výroby celku DURA Automotive Systems, LLC (Hoover’s Inc, 2015). 
Organizační struktura 
Významným charakteristickým znakem společnosti je její týmové uspořádání s důrazem 
na motivaci a spokojenost zaměstnanců. Týmy mají mimo jiné za úkol odstranit 
plýtvání ve všech svých procesech; cílem je zvýšení zisku, výkonu i kvality. Rozdělení 



















Obr. 5: Základní organizační struktura závodu Strakonice Glass (Zdroj: DURA Automotive CZ, 
k. s., 2014e) 
Veselá (2014) vysvětluje, jak týmové uspořádání společnosti funguje v praxi. Každou 
výrobní halu má na starosti tým odborníků, tzv. business team (běžně se používá 
zkratka BT). Ten se skládá obvykle z pěti členů, kterými jsou team leader, koordinátor 
celého business teamu, technik, technik kvality a v neposlední řadě koordinátor TPM 
(neboli údržby). Pod každý business team spadá dalších přibližně sto zaměstnanců, kteří 
jsou rozděleni do menších samostatných výrobních týmů (zkráceně SVT) po deseti až 
patnácti členech. Kromě toho jsou v podniku vytvořeny i tzv. procesní týmy – týmy 
kvality, logistiky, údržby, personalistika, finance, technická příprava výroby, IT.  
Hlavním cílem a smyslem tohoto rozdělení je podpora týmové spolupráce zaměstnanců 
a zároveň zvýšení jejich motivace k co nejlepším výkonům. Od celkové výkonnosti 
týmu se odvozuje i finanční odměna jednotlivých zaměstnanců. Pevně určená je jen 
určitá část mzdy a zbytek (prémie) se vypočítává každý den podle dosažené 
produktivity. Tím je dosaženo nejen výše zmíněné motivace zaměstnanců, ale je jim 
taktéž zajištěna spravedlivá odměna za jejich výkony a úspěchy. 
Výroba a výrobní program 
Výrobní program závodu Strakonice Glass lze rozdělit do dvou hlavních oblastí. První 
z nich je výroba skel a okenních modulů. Okenní modul je kombinací skla a okolního 
rámu, v podstatě se jedná o menší boční okna automobilů. Pro některé modely se zde 
vyrábí i boční posuvná okna. Druhou oblastí je výroba plastových lišt, kterými se 
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zakrývají sloupky karoserií mezi bočními okny. Pro lepší představu je umístění 
výsledných produktů na finálním vozidle znázorněno na Obr. 6. 
 
Obr. 6: Umístění výrobků na finálním vozidle (Upraveno dle: Car Blueprints, 2015) 
Výroba plastových lišt postupně nabývá na významu, za rok 2014 dosáhl závod 40% 
obratu právě jen výrobou plastů. Dalších 40% obratu plyne z prodeje okenních modulů, 
zbývajících 20% je tvořeno prodejem bočních oken (DURA Automotive CZ, k. s., 
2014b).  
Pro výrobu těchto dílů se využívají speciální technologie jako například výše zmíněná 
automatická manipulace se sklem. Výrobní procesy se skládají mimo jiné z níže 
uvedených procesů (DURA Automotive Systems, LLC, 2015d): 
 Proces vstřikování skla 
 PUR zástřik modulů 
 PVC zástřik skla 
 TPE zástřik skla 
 Montáž příslušenství 
 Montáž komponent na vyrobené díly 
 Práškové lakování 
 CNC obrábění  
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2.2. Analýza současné situace 
Tato práce se nadále zaměřuje na vybrané procesy probíhající na výrobní hale 46 
závodu Strakonice Glass. Tyto procesy spadají do kompetence business týmu 14 (dále 
jen zkráceně BT14). 
Výrobní hala 46 je společností DURA Automotive CZ, k. s. využívána od roku 2005. 
Celkem je zde k dispozici 4623 m
2
, z čehož 3585 m2 tvoří samotná výrobní hala, zbytek 
jsou zastřešené venkovní prostory, které se používají jako skladovací prostory. Výrobní 
halu a její zaměstnance má na starosti BT14; celkem zde pracuje kolem 70 










Obr. 7: Složení BT 14 (Zdroj: DURA Automotive CZ, k. s., 2014e) 
Výroba na této hale je zaměřena zejména na výrobu plastových ozdobných lišt 
sloužících pro zakrytí meziokenních sloupků karoserií automobilů. Těmto dílům se 
obvykle říká blendy (z německého die Blende, které se dá volně přeložit jako zástěna, 
záštita; používá se i anglický ekvivalent capping). V současnosti se na hale 46 vyrábí 
blendy pro tato vozidla: 
 BMW Z4 
 Ford S-Max, Galaxy, Mondeo 
 Opel Corsa 
 Škoda Yetti, SuperB B6  
 Volkswagen Touareg 
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2.3. Projekt Ford CD 34X 
Jednotlivé výrobní zakázky se zde označují jako projekty a dále se název každého 
projektu specifikuje podle odběratele vyráběného dílu a přiděleného čísla. Projekt Ford 
CD 34X je zaměřen na výrobu blend pro automobily Ford Galaxy (CD 340) a Ford 
Mondeo (CD 345).  
Pro každý z těchto automobilů se vyrábí tři druhy blend. Pro zakrytí tzv. B-sloupku (tj. 
sloupku mezi bočními okny předních a zadních dveří, blíže viz Obr. 8) se vyrábí blendy 
s označením BVT a BHT.  Blenda CHT se pak používá pro zakrytí C-sloupku (mezi 
oknem zadních dveří a zadním bočním oknem, též znázorněno na Obr. 8).  
 
Obr. 8: Znázornění B-sloupku, C-sloupku a používaných blend (Upraveno dle: Car Blueprints, 
2015) 
Pro větší přehlednost je značení blend pro automobily Ford Mondeo a Ford Galaxy a 
jejich vzhled znázorněn ještě v Tab. 5.  
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Tab. 5: Vzhled a značení vyráběných blend (Upraveno dle: DURA Automotive CZ, k. s., 
2014d) 
Ford CD 340 (Galaxy) Ford CD 345 (Mondeo) 
B-sloupek C-sloupek B-sloupek C-sloupek 







   
 
 
2.4. Technologický postup výroby 
Následující technologický postup je zpracován dle interních zdrojů podniku (DURA 
Automotive CZ, k. s., 2014a). 
Technologický postup výroby blend se skládá z pěti hlavních procesů – vstřikování, 
ručního opracování, zakládání do robota a zapěnění, finální kontroly a balení hotových 
výrobků. Jednotlivá pracoviště jsou značena zkratkou AVO a dále číslem procesního 
kroku výrobního postupu. Na pracovišti AVO 010 probíhá vstřikování blend, tyto 
blendy se poté ručně opracovávají na AVO 020. Zakládání do zapěňovací jednotky 
probíhá na pracovišti AVO 025, samotné zapěnění pak provádí robot na AVO 030. 
Závěrečné části výrobního procesu, tedy finální kontrola a balení, se odehrávají  
na pracovišti AVO 040. 
Rozmístění jednotlivých pracovišť a výrobních zařízení ve výrobní hale a současně i 








2.4.1. Vstřikování blend 
Proces vstřikování probíhá na pracovišti AVO 010 a provádí se na vstřikovacích lisech 
ENGEL DUO 800t VL-18. Vstupním materiálem je polymethylmethakrylát, zkráceně 
PMMA. Charakteristickým rysem tohoto materiálu je, že se při určité teplotě začne 
chovat jako viskózní kapalina a je proto vhodný k tvarování právě pomocí vstřikování. 
Po ochlazení je pak pevný a odolný proti poškrábání. Jeho dalšími výhodami jsou 
kromě snadného zpracování i lehkost, snadná manipulace a nízká cena. PMMA je 
dodáván ve formě granulátu, který je uložen v plastových obalech a kartonových 
krabicích. 
Granulát je do lisu nasáván nasávacími trubicemi. Příslušný pracovník má na starosti 
kromě spouštění a vypínání lisu i kontrolu spotřebovaného množství granulátu. Pokud 
je krabice z půlky spotřebovaná, je potřeba na boku do kartonu proříznout otvor a 
zajistit tak, aby mohly hadice stále rovnoměrně klesat až ke dnu. 
2.4.2. Ruční opracování 
Blendy vyrobené vstřikovacím lisem se poté na pracovišti AVO 020 ručně 
opracovávají, kontrolují a balí.  
Nejprve je provedena vizuální kontrola. Kontroluje se zejména kvalita povrchu 
pohledové strany, nesmí zde být žádné propady, škrábance či otřepy.  Pokud je to 
možné, je potřeba zjištěné vady (např. otřepy) odstranit skalpelem. Zjištěné 
neodstranitelné vady se musí neprodleně hlásit seřizovači vstřikovacího lisu. 
Pokud je blenda vyhodnocena jako v pořádku, odstraňuje se z její hrany vtok, a to buď 
pomocí pneumatických či ručních kleští, nebo za použití srážecího přípravku (použitý 
přípravek záleží na konkrétním typu blendy). U vybraných typů se navíc pro odstranění 
vtoku používá frézovací přípravek. Vždy je důležité, aby nedošlo k poškrábání či 
jinému poškození povrchu blendy na místech, která jsou po jejím namontování  
na automobil viditelná. Všechny vady, které pracovník zjistí, musí uvést ve Sběrné kartě 
závad. 
Na zadní stranu řádně opracované a zkontrolované blendy se nalepí etiketa, obsahující 
údaje o SVT týmu, datum výroby a personální číslo zaměstnance. Blenda se poté uloží 
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do balící jednotky, tzv. tablety, opatřené zarážkami pro normalizaci způsobu ukládání 
jednotlivých dílů. Odlišují se díly pravé a levé a je potřeba je správně ukládat  
do příslušných tablet. Plné tablety se ukládají na paletu dle stanoveného balícího 
předpisu. 
2.4.3. Zapěňování blend 
Proces zapěňování probíhá na pracovištích AVO 025 a AVO 030. Tento proces se 
skládá ze tří částí – kontroly, zakládání do robota a nanesení tzv. penguin foam pomocí 
robota na již vyrobené blendy. Penguin foam je jednosložková elastomerní pěna. Jedná 
se o měkký pružný materiál s dobrou odolností vůči různým teplotám a se schopností 
rychlého vytvrzení (a to jak zahřátím, tak i kontaktním teplem, mikrovlnným působením 
či indukcí). Výhodou je také dobrá přilnavost k plastovým či kovovým dílům; nános 
pěny je realizován mechanickým pěnícím procesem. Na blendy je penguin foam 
nanášena robotem REIS (zapěňovací jednotka LR22) a po ztuhnutí tato pěna slouží jako 
těsnění. 
Příslušný pracovník na pracovišti AVO 025 nejdříve musí znovu vizuálně zkontrolovat 
povrch každé blendy, zda tam nejsou nějaké vady (propady, škrábance, špatné 
odstranění vtoku apod.). Poté zakládá vždy pravou a levou blendu do centrovacího stolu 
robota REIS. Pro každý typ blend existuje odlišný centrovací stůl, proto je třeba vždy 
před začátkem práce také zkontrolovat, zda typ centrovacího stolu a blend odpovídají. 
Nános penguin foam na blendy pak probíhá na pracovišti AVO 030 a robot se o něj 
postará sám.  
2.4.4. Finální kontrola 
Zapěněné blendy se z robota odebírají na pracovišti AVO 040. Finální vizuální kontrola 
spočívá v kontrole pohledové i zadní strany blendy, a to s důrazem na kontrolu 
správnosti nanesení pěnového těsnění. Pokud je blenda správně zapěněná a celkově 
v pořádku, na její žebra a upínací kolíky se štětečkem nanese vrstva gelu Krytox.  





2.4.5. Balení hotových výrobků 
Bezchybné blendy označí pracovník razítkem se svým osobním číslem a poté je odkládá 
do balící jednotky, tzv. tablety, která je opatřena zarážkami pro standardizované 
ukládání dílů. Důležité je, aby blenda byla uložena ve správné pozici a nedotýkala se 
pohledovou stranou povrchu tablety. Plné tablety se odkládají na paletu nebo  
do plechového obalu; balící předpisy i balící množství se liší pro jednotlivé typy blend. 
Balící materiál a balící množství pro jednotlivé typy blend jsou shrnuty v  Tab. 6.  
Tab. 6: Balící materiál a balící množství pro jednotlivé typy blend (Upraveno dle: DURA 
Automotive CZ, k. s., 2014a) 
 
Balící předpis pro blendy pro Ford Galaxy  
Každá blenda se usadí do tvarovaného zámku EPS tablety tak, aby byla ve správné 
pozici. Do každé tablety se vloží 13 ks (platí pro BVT a BHT díly) nebo 15 ks (platí  
pro CHT díly). Dvě plné tablety se ukládají vedle sebe na dřevěnou paletu, poté se 
vytváří sloupec šesti (BVT, BHT) nebo pěti (CHT) tablet. Oba sloupce se překryjí 
plastovým víkem, které se poté připevní ve dvou pruzích plastovou páskou. 
Při dosažení balícího množství se na bok manipulační jednotky umístí materiálová 
průvodka daného sortimentu. Ta musí být označena auditorským razítkem a podpisem 
zaměstnance, který tak stvrzuje, že jsou veškeré zabalené díly 100% v pořádku. Druhá 
část průvodky se poté musí odhlásit v systému SAP na příslušné odhlašovací stanici. 
  
LMV7 BVT 13 6 2 156
LMV7 BHT 13 6 2 156
LMV7 CHT 15 5 2 150
MONDEO BVT 16 5 2 160
MONDEO BHT 16 5 2 160
MONDEO CHT 15 3 2 90
blenda balící materiál
Galaxy
dřevěná paleta 1x 
EPS tableta 12x/10x 
plastové víko 1x 
plastová páska 2x











Obr. 10: EPS tableta a manipulační jednotka – dřevěná paleta (Zdroj: DURA Automotive CZ, k. 
s., 2014a) 
Balící předpis pro blendy pro Ford Mondeo 
Analogicky jako u balícího předpisu pro Ford Galaxy, každá blenda se usadí  
do tvarovaného zámku EPP tablety tak, aby byla ve správné pozici. Do každé tablety se 
vloží 16 ks (platí pro BVT a BHT díly) nebo 15 ks (platí pro CHT díly). Dvě plné 
tablety se ukládají vedle sebe na dno plechového obalu, tzv. raksu, poté se vytváří 
sloupec pěti (BVT, BHT) nebo tří (CHT) tablet. Po naplnění se plechový raks uzavírá 
panty. 
Při dosažení balícího množství se do rámečku na levém boku manipulační jednotky 
umístí materiálová průvodka daného sortimentu. Ta musí být označena auditorským 
razítkem a podpisem zaměstnance, který tak stvrzuje, že jsou veškeré zabalené díly 
100% v pořádku. Druhá část průvodky se poté musí odhlásit v systému SAP  
na příslušné odhlašovací stanici. Po zabalení jsou díly uloženy 72 hodin ve skladu 












2.5. Problémy současného způsobu balení a oběhu obalové 
techniky 
V současnosti se pro balení vyrobených dílů používají EPS a EPP tablety. Jedná se  
o speciální sériové obaly, které jsou uzpůsobeny pro standardizované ukládání 
jednotlivých blend. Každá tableta je opatřena zarážkami, které přesně definují způsob 
uložení dílu; do každé tablety se pak vejde až 16 dílů. Výhodou těchto obalů je zejména 
jejich stohovatelnost a možnost kombinovat je s dalšími druhy obalů – standardními 
paletami, či speciálními plechovými obaly, tzv. raksy. 
Tyto obaly patří společnosti Ford, jakožto zadavateli projektu. V závodě Glass se  
do nich hotové výrobky zabalí a poté jsou v nich přepravovány k zákazníkovi. Zákazník 
je poté prázdné vrací zpět. Tento systém je efektivní bohužel pouze do určitého objemu 
odebíraného množství dílů. Při zvýšených odvolávkách nastává problém s nedostatkem 
sériových obalů – buď už jsou ve všech z nich zabalené hotové výrobky, nebo jsou 
obaly na cestě k zákazníkovi/od zákazníka zpět do závodu. 
2.6. Ukončení projektu Ford CD 34X 
Pro většinu průmyslových odvětví platí, že pro udržení zájmu zákazníků je vhodné 
nabízené výrobky po čase inovovat. Z tohoto důvodu bude ukončena výroba automobilů 
Ford Mondeo a Ford Galaxy v jejich současné podobě a v roce 2015 přichází společnost 
Ford na trh s těmito automobily v novém, inovovaném designu.  
Analogicky se pak budou ukončovat i projekty CD 340 a CD 345 a tím výroba blend 
pro současné modely těchto automobilů. Na Grafu 1 je možné vidět klesající trend 
odvolávek vyrobených dílů (skutečné hodnoty jsou zkresleny koeficientem). 
 
Graf 2: Výhled odvolávek blend pro Ford Galaxy a Ford Mondeo v období srpen – listopad 












V České republice však platí zákon č. 56/2001 Sb. o podmínkách provozu vozidel  
na pozemních komunikacích, který v § 24, odstavcích 2 a 3, mimo jiné stanovuje, že 
každý výrobce, který je držitelem osvědčení o ověření vlastností a technické 
způsobilosti vyráběné konstrukční části vozidla, musí zajistit náhradní díly nejméně  
po dobu pěti let od ukončení výroby (Zákon č. 56/2001 Sb., 2001). To v praxi znamená, 
že před úplným ukončením projektu je třeba zajistit vyrobení dostatečného množství 
náhradních dílů. 
V souvislosti s předpokladem potřeby dlouhodobějšího skladování hotových výrobků je 
pak nutné zvážit ještě skutečnost, že, jak již bylo zmíněno výše, část skladovacích 
prostor se skládá ze zastřešených venkovních prostor. Z toho vyplývá, že aby mohly být 
zabalené hotové výrobky uloženy právě na těchto skladovacích pozicích, musí být 
použitý obalový materiál odolný různým nepříznivým povětrnostním podmínkám. 
Nastává tedy situace, pro kterou je potřeba navrhnout nový způsob balení vyrobených 
dílů. Tento nový způsob by měl vyřešit problémy s nedostatkem aktuálně používaných 
sériových obalů a zároveň zajistit možnost skladování hotových dílů na venkovních 
skladovacích pozicích. V ideálním případě tento způsob také zlepší využití dostupných 
skladovacích prostor. 
2.7. Výběr nového vhodného obalu pro hotové výrobky 
Pro výběr nového vhodného obalu pro hotové výrobky, který by splňoval všechny výše 
uvedené požadavky, jsem se rozhodla použít morfologickou metodu. 
Postup použití morfologické metody lze shrnout do pěti základních kroků: 
 přesná definice řešeného problému 
 definice parametrů, které mají vliv na řešený problém, a výčet různých variant 
každého parametru 
 vytvoření tzv. morfologické matice 
 analýza vytvořené matice dle stanovených kritérií – zkoumání všech možných 
řešení pomocí kombinování různých variant parametrů 




2.7.1. Přesná definice řešeného problému 
Aby mohla být morfologická analýza provedena, že potřeba si stanovit základní, tzv. 
výzkumnou otázku. Ta musí zohledňovat všechny problematické aspekty současné 
situace, proto pro její formulaci byly použity informace z kapitol Problémy současného 
způsobu balení a Ukončení projektu CD 34X. Otázka byla tedy formulována takto:  
Jaký způsob balení hotových výrobků je nejvhodnější pro jejich efektivní dlouhodobé 
skladování za předpokladu, že budou k dispozici pouze venkovní skladovací prostory? 
Provedení analýzy a definice parametrů a jejich specifikací pomůže stanovit: 
 na jaké vlastnosti obalu je třeba se zaměřit při výběru jeho vhodné varianty, 
zejména co se týká: 
o materiálu 
o odolnosti povětrnostním podmínkám 
 jaké balící množství bude nejvhodnější pro efektivní využití skladovacích pozic 
2.7.2. Definice parametrů ovlivňujících řešený problém a jejich variant 
V této části je hlavním úkolem specifikace parametrů vhodného obalu. Morfologická 
matice by měla obsahovat mezi šesti a osmi parametry, které mají pro řešený problém 
největší význam. Pro lepší ilustraci jednotlivých parametrů pro každý z nich bude 
uvedena otázka, na jejímž základě také budou představeny jednotlivé varianty daného 
parametru. Pro řešený problém bylo definováno osm parametrů, které jsou spolu 
s otázkami, které pomohly definovat jejich různé varianty, vypsány níže. 
Ochranný materiál 
Jaký materiál je potřeba použít k ochraně každého jednotlivého výrobku? Primárním 
úkolem balení je ochrana baleného výrobku, v případě balení po více kusech je třeba se 
zamyslet nad potřebou zabalení každého dílu zvlášť. Hladká antistatická folie pomůže 
ochránit zejména lesklý povrch blendy; bublinková, případně pěnová folie dokáže 
ochránit blendu jako celek. Celkovou ochranu dokáže poskytnout i kartonová krabička, 
ale při vkládání výrobků by se lesklá strana výrobku mohla omylem poškrábat. Mezi 




Z jakého materiálu bude manipulační jednotka a jaký typ manipulační jednotky bude 
použit? Mezi nejpoužívanější obalové materiály můžeme zařadit karton, plast, dřevo a 
kov. Typickým obalem je v mnoha odvětvích kartonová krabice, jinde se můžeme 
setkat s bednami ze dřeva. Pro automobilový průmysl jsou typické plastové přepravky 
KLT. Přepravky ALC jsou velmi podobné, mají však mírné kónický tvar a je možné je 
prázdné zastohovat do sebe, což značně šetří místo. Z kovových variant jsou 
představeny v současnosti používané raksy, dále gitterboxy a transportní palety. 
Uzávěr BJ 
Jakým způsobem bude uzavřena balicí jednotka? Použitý způsob uzávěru se bude 
odvíjet od zvoleného obalového materiálu, mezi obvyklé možnosti zavírání však patří 
lepidla, lepicí pásky či víka. Některé obaly mohou mít vlastní vestavěný uzávěr. 
Další součásti MJ 
Je potřeba nějak doplnit obalový materiál pro vytvoření manipulační jednotky?  
Ačkoli například gitterbox může fungovat jako balicí i manipulační jednotka zároveň, 
jiné obaly je vhodné pro usnadnění manipulace vyskládat na paletu. Za zvážení také 
stojí použití výplňového materiálu – polystyrenu, kartonových či plastových proložek. 
Lze také kombinovat vyskládání na paletu a zároveň použití výplňového materiálu. 
Uzávěr MJ 
Jakým způsobem bude uzavřena manipulační jednotka? Uzávěr manipulační jednotky 
bude také vycházet z použitého obalového materiálu. Krabice je možné spojit 
smršťovací folií, případně je připevnit stahovací páskou k paletě. Pro uzavření 
některých obalů je možné použít víko či vestavěný uzávěr. 
Odolnost obalu 
Jakou schopnost odolat nepříznivým povětrnostním podmínkám má zvolený obal?  
Pro tento parametr byly jednotlivé varianty rozděleny do tří skupin. Nízká odolnost je 
chápána tak, že obal se poničí, jakmile je jednou vystaven nepříznivým podmínkám 
(například déšť, sníh). Střední odolnost znamená, že je obal schopný zhoršeným 
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podmínkám odolat, avšak postupem času se také ničí. Vysoká odolnost znamená, že je 
obal schopen dlouhodobě ochránit svůj obsah před nepříznivými okolními vlivy. 
Umístění výrobků  
Jakým způsobem jsou umístěny jednotlivé výrobky do manipulační jednotky? Jednotlivé 
výrobky mohou být do manipulační jednotky uloženy náhodně nebo dle stanoveného 
standardu. Zvolený způsob ale značně ovlivní efektivitu balení.  
Balící množství 
Jaké balící množství se v ideálním případě vejde do jedné manipulační jednotky? 
V současnosti používané obaly stačí pro 100 až 150 kusů blend, je však možné najít i 
obaly, kam lze výrobků umístit méně či více. 
2.7.3. Vytvoření morfologické matice 
Ze zvolených parametrů a jejich variant se dále pro přehlednost a snazší analýzu vytvoří 
tzv. morfologická matice.  









































< 150 ks 150 až 200 ks > 200 ks
lepicí páska víko vlastní uzávěr
paleta
smršťovací folie stahovací páska vlastní uzávěr
možné varianty







2.7.4. Analýza morfologické matice 
Za předpokladu, že je každá varianta z jednoho řádku kompatibilní se všemi variantami 
na všech dalších řádcích, počet výsledných řešení odpovídá matematickému vztahu 
parametrů a variant. V případě, že má každý parametr stejný počet variant, se počet 
výsledných řešení rovná vztahu mn. V tomto případě se však výsledný počet řešení zjistí 
prostým pronásobením počtu jednotlivých variant.  
Samozřejmě ale všechny varianty kompatibilní nejsou, například kovový gitterbox 
nelze uzavírat lepidlem. Z toho důvodu je potřeba morfologickou matici alespoň mírně 
redukovat a snížit tak i počet možných řešení problému.  Proto je pro vhodné řešení 
nejprve stanoveno několik základních charakteristik, na něž je nutné brát v průběhu 
výběru jednotlivých variant parametrů ohled. 
Pro výběr vhodného obalu jsou stanoveny tyto důležité charakteristiky: 
 co nejvyšší možná ochrana jednotlivých výrobků 
 co nejvyšší možná odolnost obalového materiálu vůči nepříznivým okolním 
vlivům 
 co nejvyšší možné množství zabalených dílů v jedné manipulační jednotce 
Dalším krokem je vytvoření tzv. prostoru řešení. Ten se vytvoří tak, že jsou 
v morfologické matici ponechány pouze ty varianty, které jsou proveditelné, praktické 
či nějakým způsobem zajímavé; nemožné či neužitečné varianty jsou z morfologické 
matice odstraněny. V tomto případě budou z morfologické matice primárně vymazány 
všechny varianty, které jsou v rozporu s výše stanovenými charakteristikami. 
Odstraněny budou také varianty související se současným způsobem balení, neboť 








Tab. 8: Upravená morfologická matice - prostor řešení (Zdroj: vlastní zpracování) 
 
Následuje tzv. hodnocení vzájemné soudružnosti variant jednotlivých parametrů, jehož 
cílem je další redukce celkového počtu možných řešení v morfologické matici. 
Varianty, které si vzájemně odporují, budou z matice odstraněny. Pro zjištění 
neproveditelných kombinací variant je vytvořena matice vzájemného vlivu, ve které 
jsou položeny všechny varianty v párech proti sobě, a určuje se, do jaké míry daný pár 
může koexistovat. 
Ty kombinace variant, jejichž koexistence je nepochybně možná, jsou označeny 
písmenem a; neproveditelné kombinace jsou označeny písmenem x. Pokud je 
kombinace variant proveditelná, ale její skutečně využití by muselo být předmětem 
další diskuze, případně by muselo dojít k ověření této kombinace v praxi, je tato 





























balící množství > 200 ks
lepicí páska vlastní uzávěr










Tab. 9: Matice hodnocení soudružnosti variant (Zdroj: vlastní zpracování) 
 
Metoda hodnocení vzájemné soudružnosti variant prokázala, že oblast balení hotových 
výrobků je velmi specifická. Lze kombinovat téměř všechny varianty vybraných 
parametrů a i v případě, že některé varianty kompatibilní nejsou, není možné je z matice 
úplně vymazat. Z toho důvodu v prostoru řešení nadále zůstává mnoho různých variant 
parametrů, výsledný počet možných řešení je nyní roven 3x6x3x7x2x1x1x1=756. 
Podkladem ke zjištění nejvhodnějšího řešení tak bude nejen prostor řešení morfologické 
matice a kombinace různých variant obsažených v této matici, ale budou posuzovány i 









































































































































































































kartonová krabice a a a
ALC přepravka a a a
KLT přepravka a a a
dřevěná bedna a a a
gitterbox a a a
transportní paleta a a a
lepicí páska a a a a x x x x x
víko a a a x a a a x x
vlastní uzávěr a a a x x x x a a
proložka karton a a a a m m a a a a a a
proložka plast a a a a m m a a a a a a
polystyren a a a a m m a a a a a a
paleta a a a a a a a x x a a a
paleta + proložka karton a a a a m m a x x a a a
paleta + proložka plast a a a a m m a x x a a a
paleta + polystyren a a a a m m a x x a a a
smršťovací folie a a a a a a x x x a a x a a a a a a a































3. VLASTNÍ NÁVRHY ŘEŠENÍ 
Cílem této části práce je navrhnout možná řešení problematické situace, která byla 
nastíněna v předchozích kapitolách. Tato kapitola by tedy měla odpovědět na otázku: 
Jaký způsob balení hotových výrobků je nejvhodnější pro jejich efektivní dlouhodobé 
skladování za předpokladu, že budou k dispozici pouze venkovní skladovací prostory? 
Jak již bylo zmíněno výše, hlavním podkladem pro výběr vhodného řešení budou: 
 prostor řešení morfologické matice  
 stanovené požadované charakteristiky obalu 
 vybrané části matice hodnocení vzájemné soudružnosti  
 skutečné možnosti vybraných obalů 
3.1. Podklady pro výběr vhodného řešení problému 
3.1.1. Požadované charakteristiky obalu 
Vybraný obal by měl splňovat tyto základní charakteristiky, které byly stanoveny již 
v předchozí kapitole: 
 co nejvyšší možná ochrana jednotlivých výrobků 
 co nejvyšší možná odolnost obalového materiálu vůči nepříznivým okolním 
vlivům 
 co nejvyšší možné množství zabalených dílů v jedné manipulační jednotce 
Analýza vzájemné soudružnosti variant jednotlivých parametrů 
Tato analýza prokázala, že oblast balení výrobků je velmi specifická a je možné zde 
kombinovat téměř všechny varianty jednotlivých parametrů. Navzdory tomu zůstaly 
v morfologické matici i varianty, které spolu kompatibilní nejsou. Problematické 






Tab. 10: Výňatek z matice hodnocení vzájemné soudružnosti variant (Zdroj: vlastní zpracování) 
 
Například lepicí páska lze použít jako uzávěr pouze u kartonové krabice, ale její úplné 
vyřazení není možné právě pro případ, že bychom chtěli variantu kartonová krabice 
zvolit jako součást řešení. Obdobně to platí i pro další kombinace označené x – ačkoli 
jsou dané varianty kombinovatelné jen s jednou či dvěma jinými, nelze je úplně 
vypustit. 
Specifické jsou kombinace označené m. Kombinace ALC, případně KLT přepravek 
s výplňovým materiálem jsou sice v praxi možné, když však budeme posuzovat jejich 
praktičnost, můžeme dojít k názoru, že by tyto kombinace mohly negativně ovlivnit 
celkové balicí množství. Možnosti balicího množství pak budou rozebrány dále. 
3.1.2. Rozměry jednotlivých variant obalů a odhadované balicí množství 
Standardní rozměry jednotlivých druhů obalů z morfologické matice jsou shrnuty 
v následující tabulce. Rozměry balicí jednotky jsou míněny rozměry jednoho kusu 
obalu. Rozměry manipulační jednotky jsou buď stejné, to v případě, že balicí jednotka 
může sloužit zároveň jako jednotka manipulační, nebo jsou vypočítány tak, aby byly  
u všech manipulačních jednotek co nejpodobnější.  
Při výpočtu se také vycházelo z rozměrů standardních palet (1200x1000x160 mm, 
případně 1200x800x160 mm), jejichž použití se předpokládá pro vytvoření manipulační 












lepicí páska a x x x x x
víko x a a a x x
vlastní uzávěr x x x x a a
proložka karton a m m a a a
proložka plast a m m a a a
polystyren a m m a a a
paleta a a a a x x
paleta + proložka karton a m m a x x
paleta + proložka plast a m m a x x
paleta + polystyren a m m a x x
smršťovací folie a a a x x x
stahovací páska a a a a x x








(4 krabice, 2 vrstvy), u ALC a KLT přepravek se předpokládá uložení 15 přepravek  
na paletu (5 přepravek, 3 vrstvy).  
Balicí množství je odhadnuto jak na základě zkušeností, tak z porovnání rozměrů 
jednotlivých obalů a samotných výrobků – přibližné rozměry blendy jsou 540x50x120 
mm. 
Tab. 11: Rozměry jednotlivých variant obalů a odhadované balicí množství (Zdroj: vlastní 
zpracování) 
 
3.1.3. Prostor řešení morfologické matice 
Na základě všech předchozích zjištění byly znovu posouzeny všechny varianty 
jednotlivých parametrů obsažené v morfologické matici a ty, které byly shledány 
nevyhovujícími, byly poté z matice vymazány. 










kartonová krabice malá 540x480x470 1080x960x940 240
kartonová krabice velká 1185x785x670 1185x785x670 160
ALC přepravka 600x400x300 1200x1000x900 300
KLT přepravka 594x396x280 1188x990x840 300
dřevěná bedna 1200x800x620 1200x800x620 160
gitterbox 1240x835x970 1240x835x970 272






















balící množství > 200 ks
víko vlastní uzávěr




hladká folie bublinková folie pěnová folie
obalový materiál
plast kov
ALC přepravka KLT přepravka transportní paleta
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3.2. Možná řešení 
Konstrukce řešení by měla probíhat na základě náhodného výběru jednotlivých variant 
každého parametru a jejich kombinace. Jako příklad můžeme zvolit například všechny 
varianty z prvního sloupce matice, jejichž kombinací vznikne postup balení výrobků, 
kdy se pro ochranu jednotlivých výrobků použije hladká folie, výrobky pak budou 
uloženy do ALC přepravky, kde budou odděleny kartonovými proložkami a zakryty 
víkem, přepravka pak bude obalena smršťovací folii a předpokládá se vysoká odolnost 
obalu a zároveň uložení více než 200 ks výrobků. Vzhledem k tomu, že do jediné ALC 
přepravky se tolik výrobků nevejde, je však tento postup pro praxi nepoužitelný. 
Ačkoli morfologická matice stále nabízí více než 300 možných řešení, pro zjednodušení 
jsou ty kombinace, které by bylo skutečně možné použít v praxi, vypsány níže.  
 hladká/bublinková/pěnová folie, ALC přepravka, vlastní uzávěr, paleta, 
smršťovací folie/stahovací páska, vysoká, dle standardu, > 200 ks 
 hladká/bublinková/pěnová folie, KLT přepravka, víko, paleta, smršťovací 
folie/stahovací páska, vysoká, dle standardu, > 200 ks 
 hladká/bublinková/pěnová folie, gitterbox, vlastní uzávěr, proložka 
karton/proložka plast/polystyren, smršťovací folie/stahovací páska, vysoká, dle 
standardu, > 200 ks 
 hladká/bublinková/pěnová folie, transportní paleta, vlastní uzávěr, proložka 
karton/proložka plast/polystyren, smršťovací folie/stahovací páska, vysoká, dle 
standardu, > 200 ks 
U ALC a KLT přepravek nejsou varianty s výplňovým materiálem nabízeny z důvodu 
jejich negativního vlivu na celkové balicí množství. U gitterboxu a transportních palet 
nejsou nabízeny varianty s paletou z důvodu, že její použití není pro tvorbu manipulační 
jednotky potřeba. 
3.3. Výhody a nevýhody jednotlivých variant  
Ochranný materiál - hladká/bublinková/pěnová folie 
Výhodou hladké folie je, že může přilnout k povrchu pohledové strany blendy a tím ji 
ochránit před poškrábáním. Je také snadno svařitelná, což může balení výrobků 
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usnadnit. Na druhou stranu je však nutné vyplnit obal výplňovým materiálem, protože 
samotná folie nedokáže ochránit výrobky například před otřesy. 
Vhodnější je folie bublinková, která dokáže zabránit poškození výrobků jak během 
skladování, tak i během přepravy. Její nevýhodou pak může být případně poškození 
vzduchových bublinek a tím snížení její funkčnosti. 
Pěnová folie také dokáže ochránit výrobky před poškrábáním a dalším mechanickým 
poškozením, ale také je vhodnější ji doplnit nějakým výplňovým materiálem pro vyšší 
ochranu výrobků. 
Obalový materiál – ALC přepravka/KLT přepravka/gitterbox/transportní paleta 
Vlastnosti ALC a KLT přepravek jsou velmi podobné. Výhodou ALC přepravek je 
zejména jejich mírně kónický tvar, který umožňuje je prázdné zasouvat do sebe, a také 
jejich trvale připevněné víko. V automobilovém průmyslu častěji používané KLT 
přepravky však lze prázdné stohovat pouze na sebe a víko musí být dodáno zvlášť. 
Stejně tak jsou vlastnostmi velmi podobné i gitterboxy a transportní palety. Standardní 
gitterboxy však obvykle nemají víka a mřížka stěn neposkytuje dostatečnou ochranu 
uložených výrobků, je potřeba přidat nějaký další ochranný či výplňový materiál. 
Transportní palety oproti tomu mají stěny plné a navíc jsou opatřeny i uzavíratelným 
víkem. 
Další součásti MJ – proložka karton/proložka plast/polystyren 
Proložky z kartonu či plastu se obvykle používají k oddělení jednotlivých vrstev 
balených výrobků. Nevýhodou kartonových proložek je však jejich snížená odolnost 
například vůči vlhku či mechanickému poškození, plastové proložky jsou o něco 
odolnější i měkčí. Polystyren je také možné použít pro oddělení jednotlivých výrobků, 
je však obvykle potřeba upravit jeho tvar „na míru“ balenému výrobku. 
Uzávěr MJ - smršťovací folie/stahovací páska 
Smršťovací folie se dokáže adaptovat na různé nepravidelnosti obalovaného zboží a 
dokáže tak zajistit ochranu i nesourodého zboží. Na druhou stranu však může být 
problém s připevněním přepravek k postavě – paletě. 
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Stahovací pásky z plastu mají výhod hned několik, jsou pevné a elastické, čím zajistí 
perfektní upevnění přepravek k paletě, a navíc na rozdíl od podobných ocelových pásek 
nekorodují. Nedokážou se však natolik přizpůsobit tvaru zboží jako smršťovací folie. 
3.4. Navrhovaná řešení 
Po zvážení všech výše zmíněných výhod a nevýhod jednotlivých variant byly vybrány 
následující možnosti řešení: 
 bublinková folie, ALC přepravka, vlastní uzávěr, paleta, stahovací páska, 
vysoká, dle standardu, > 200 ks 
 bublinková folie, transportní paleta, vlastní uzávěr, proložka plast, stahovací 
páska, vysoká, dle standardu, > 200 ks 
 hladká folie, transportní paleta, vlastní uzávěr, polystyren, stahovací páska, 
vysoká, dle standardu, > 200 ks 
U variant řešení obsahující transportní paletu se však i možnost použití stahovací pásky 
zdá být nadbytečnou z důvodu vlastního uzávěru dané palety a může být pro skutečné 
použití vyřazena. 
Pro lepší představu jsou níže uvedeny zjednodušené postupy balení výrobků podle 
těchto vybraných variant řešení. 
Varianta 1 
Dno ALC přepravky se nejprve vyplní bublinkovou folií. Na ni budou vyskládány čtyři 
kusy blendy pohledovou stranou dolů, ty se poté zakryjí další vrstvou bublinkové folie.  
Další vrstva výrobků musí být uložena pohledovou stranou nahoru, aby došlo k lepšímu 
využití místa v přepravce. Jednotlivé vrstvy výrobků se vždy oddělí vrstvou folie, 
vyskládá se celkem pět vrstev až k hornímu okraji přepravky. Poslední bude vrstva 
folie, poté se víko přepravky uzavře. Na paletu se vyskládá pět přepravek ve třech 
vrstvách, celkem tedy bude patnáct přepravek na paletě. Přepravky budou k paletě 
připevněny dvěma pásy stahovací pásky. Tímto způsobem se dosáhne uložení 300 kusů 





Na dno transportní palety se uloží plastová proložka. Poté budou jednotlivé díly obaleny 
vrstvou bublinkové folie a vkládány jedna vedle druhé na dno manipulační jednotky. 
V jedné vrstvě bude uloženo 34 kusů, jednotlivé vrstvy se oddělí plastovými 
proložkami. Další vrstva bude uložena v opačném směru, než ta předchozí. Celkem 
bude do palety vyskládáno osm vrstev výrobků, poslední vrstvou bude opět plastová 
proložka a poté bude paleta uzavřena. Tímto způsobem se dosáhne uložení 272 kusů  
do jedné manipulační jednotky. 
Varianta 3 
Stěny transportní palety budou vyloženy speciálně vytvarovanými polystyrenovými 
deskami. Pohledová strana každého kusu bude opatřena vrstvou hladké folie, aby 
nedošlo k poškrábání povrchu, a poté budou jednotlivé díly ukládány mezi 
polystyrenové desky. V jedné vrstvě bude uloženo 30 dílů, těchto vrstev bude vytvořeno 
sedm a poté bude paleta uzavřena. Tímto způsobem se dosáhne uložení 240 kusů  
do jedné manipulační jednotky. 
Vrátíme-li se nyní k výzkumné otázce stanovené na začátku, tedy k otázce Jaký způsob 
balení hotových výrobků je nejvhodnější pro jejich efektivní dlouhodobé skladování  
za předpokladu, že budou k dispozici pouze venkovní skladovací prostory?, a vezmeme-
li v úvahu všechny požadavky, které jsme vznesli na charakteristiky nejvhodnějšího 
obalu, je zřejmé, že nejvhodnější variantou a zároveň nejvhodnějším způsobem balení 
hotových výrobků je postup uvedený ve Variantě 1. Pro potvrzení tohoto výběru je však 
potřeba posoudit všechny tři varianty ještě z dalších hledisek. 
3.5. Zhodnocení návrhů řešení 
Pro posouzení relevantnosti navrhovaných řešení k danému problému a jejich 
schopnosti zkoumaný problém vyřešit můžeme na tato řešení pohlížet z různých 
hledisek. 
Srovnáním navrhovaného stavu s aktuálním například můžeme zjistit, zda navrhované 
způsoby balení splnily požadavek efektivnějšího využívání skladovacích pozic. 
Následující tabulka porovnává balicí množství současného způsobu balení dílů se všemi 
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třemi navrhovanými variantami řešení. Je zřejmé, že navrhované varianty umožňují 
zabalení vyššího množství hotových výrobků než v současnosti používané sériové 
obaly. Když vezmeme v potaz, že rozměry všech uvedených manipulačních jednotek 
jsou velmi podobné, můžeme říci, že navrhované varianty jsou co do využití 
skladovacích pozic efektivnější – umožňují zabalení většího počtu kusů na stejně 
velkém prostoru. 
Tab. 13: Srovnání balicího množství jednotlivých způsobů balení (Zdroj: vlastní zpracování) 
 
Dále je možné nabízené varianty řešení posuzovat z ekonomického hlediska. 
V prvé řadě budou stanoveny předpokládané náklady na vytvoření jedné manipulační 
jednotky podle návodu vztahujícího se ke každé ze tří variant možných řešení. Tyto 
náklady budou pro snazší srovnání nákladů jednotlivých variant přepočítány  
na průměrné náklady připadající na jeden zabalený kus. Uvedené ceny jsou pouze 
orientační, dostupné na stránkách e-shopu společnosti Rajapack. V případě skutečného 
nákupu obalů se předpokládá možná dohoda na množstevní slevě.  
Cena za jednotku je obvyklá cena za 1 m, případně 1 ks obalového materiálu. Spotřeba 
na MJ, tedy manipulační jednotku, je spotřebou obalového materiálu pro vytvoření 
jedné manipulační jednotky podle navrhované varianty řešení. Vynásobením těchto 
hodnot se zjistí náklady na jednotlivé položky, jejichž součet je uveden ve sloupci „cena 
za MJ celkem“. Po vydělení těchto nákladů balicím množstvím jednotlivých variant 
byly zjištěny náklady na zabalení jednoho kusu výrobku. 
  
způsob balení balicí množství [MJ/ks]
Galaxy (paleta + EPS tablety) 156
Mondeo (raks + EPP tablety) 160
Varianta 1 (paleta + ALC přepravky) 300
Varianta 2 (transportní paleta + bublinková folie) 272
Varianta 3 (transportní paleta + polystyren) 240
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Tab. 14: Předpokládané náklady na jednotlivé varianty řešení (Upraveno dle: Rajapack, 2015) 
 
Porovnáním jednotlivých variant se ukázalo, že původně navrhovaná Varianta 1 je také 
nákladově nejnáročnější. Průměrné náklady na zabalení jednoho kusu výrobku jsou 
25,31 Kč. Náklady na zabalení jednoho kusu výrobku za použití Variant 2 nebo 3 jsou 
téměř poloviční, nejnižší náklady připadají na Variantu 2, tedy 12,32 Kč.  
Při dalším rozhodování je možné zvážit i další hlediska. Jedním z nich může být 
například vratnost a další využitelnost obalů. Investice jak do ALC přepravek, tak  
do transportních palet může být pro podnik přínosná nejen v souvislosti s vyřešením 
současného problému balení, ale tyto obaly mohou být použity i pro balení jiných dílů 
v budoucnosti. Výhodu v tomto ohledu mají ALC přepravky. V případě, že by pro ně 
právě podnik neměl žádné využití, mohou být uloženy ve skladu prázdné a zastohované 
do sebe a budou tak zabírat mnohem méně skladovacích prostor než neskladné 
transportní palety. 
Kromě toho lze posuzovat i hledisko ekologické. Ačkoli je Varianta 1 nákladnější, 
spotřeba bublinkové folie pro zabalení dílů je o více než 75% nižší než  
u Varianty 2. Vzhledem k tomu, že folii po použití nejspíš nebude možné použít znovu, 





spotřeba na MJ 
[mm;ks]
cena za MJ 
[Kč]
cena za MJ 
celkem 
[Kč]
cena za ks 
[Kč]
bublinková folie, š. 600 mm 2,32 36000 83,52
ALC přepravka 470 15 7050
paleta 420 1 420
stahovací páska, š. 12 mm 5,90 6940 40,95
bublinková folie, š. 300 mm 1,16 146880 170,38
transportní paleta 2800 1 2800
proložka plast 42,30 9 380,70
hladká folie, š. 500 mm 1,45 32400 46,98
transportní paleta 2800 1 2800













Vzhledem k vlastnostem jednotlivých obalů, balicímu množství, předpokládaným 
nákladům na jednotlivé varianty a dalším skutečnostem bych podniku navrhla se 
rozhodnout pro balení hotových výrobků dle postupu Varianty 1 nebo Varianty 3. 
Výhodou Varianty 1 je velké balicí množství a úspora místa při ukládání prázdných 
přepravek ve skladu; nevýhodou jsou pak vyšší náklady. Výhodou Varianty 3 jsou pak 
nižší náklady a využití výplňových materiálů v množství šetrném k životnímu prostředí; 
nevýhodou je nižší balicí množství. Výhodou obou variant je pak možnost využití obalů 




Tato bakalářská práce se věnovala oblasti obalového hospodářství, přesněji 
problematice balení hotových výrobků vyráběných na jednom z pracovišť závodu 
Strakonice Glass společnosti DURA Automotive CZ, k. s. Cílem této práce bylo 
navržení nového způsobu balení hotových výrobků a vyřešení problémů, se kterými se 
v současnosti podnik v této oblasti potýká. 
Provedením analýzy současného způsobu balení vyráběných dílů byly odhaleny hlavní 
problémy tohoto procesu – nedostatek v současnosti používaných sériových obalů a 
nově vzniklá potřeba dlouhodobějšího skladování vyrobených dílů z důvodu 
ukončování jejich výroby. Na základě této analýzy byly stanoveny požadavky na nový 
způsob balení dílů, zejména pak požadavky na vlastnosti použitého obalového 
materiálu, výši balicího množství a efektivnost následného skladování hotových 
výrobků. 
Dále byla provedena morfologická analýza, která umožnila prozkoumat různé možnosti 
různých druhů obalových materiálů i jejich kombinací. Na základě poznatků získaných 
provedením této analýzy pak byly vytvořeny tři možné varianty řešení stávajících 
problémů, tedy tři nové způsoby balení hotových výrobků. 
Posouzením těchto nabízených variant z různých hledisek a jejich porovnáním se 
současným způsobem balení dílů byl výběr variant řešení zúžen na dvě možnosti, 
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